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Директивным письмом от 22 ноября 1974 г. № 22-107/6/439 орок 
введения установлен с I января 1976 г. 

Настоящий стандарт распространяется на детали и сборочные еди- 
ницы с опрессованной арватурой^, изготавливаемые из тердопдастичных 
и термореактивных пластмасс литьем под давлением, прессованием и ме- 
ханической обработкой, предназначенные для применения в радиоэлект- 
ронной аппаратуре, эксплуатируемой в различных климатических уолови- 
яі. 

Стандарт устанавливает общие требоваяяя к изделиям из пластмасс, 
требования к качеству поверхности, правила приемки, методы контроля, 
маркировку, упаковку, транспортирование , хранение и гарантии постав- 

, I/ ТЕШГОМа ІШЮВАЬЗЗй' 

І.Х* шяог^щш 

ІШІЛ» Изделия из пластмасс дрліет изготавливаться в ооотзетст- 
вйя о требованиями настоящего стшдарта, техническими условиями на 
дадеіш (при наличии их) и рабочими чертежшш. 

1.1.2. На рабочих чертежах изделий должно быть указание о соот- 
ветствии их требоваяяш настоящего стандарта. 

Щтявр загшш: 

"Остаяьные технические требования по 0СТ4 Г0.(Х)5.05І". 

Если на і^очем чертеже отсутствуют другие технические требова- 
яяя, то слово "остальные** не записывается. 

1.1.3. Дополнительные требования к изделиям, не указанные в на- 
стоящем стандарте, долины оговариваться на чертежах или в тѳ'тачѳо- 
ких условиях .на изделия. 

1.1.4. В технически обоснованных случаях допускается установле- 
ние эталонов-образцов внешнего вида изделий. 

1.1.5. Пластмассы, применяемые для изготовления издели|1, должны 
быть разрешены к применению в отрасли и должны удовлетворять требо- 
ваниям стандартов или технических ус; 

* В дальнейшем - изделия . 

Издание^официалькоё ^ 



й на эти материалы. 



Перепечатка воспрещена 
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.4 ,1.1.6. Пластмассы, примѳняѳше для изготовлеюш изделий, по ус- 
тойчивости к климатическим и механическим воздействиям должны удов- 
летворять требованиям, которые предіѵявдяются к изделиям в соответст- 
вии с условиями эксплуатации. 

ІД.7. При конструирований изделий следует учитывать положения 
\1 0СТ4 ГО.010,035. 

І.І.8. Еа изделиях из терморе активных пластмасс, подлежащих 
эксплуатации в условиях тропического климата, поверхности, подвер- 
. гавшиеся механической обработ'^е, должны быть покрыты лшшм по 
^ 0СТ4 Г0.ОІ4.002. 

Примечание. Покрытие лаком додлшо оговариваться на, чертеже 
или в технических условиях на изделие. 


1.2. Требования к качеству поверхности изделий, изготовленных 
литьем под давлением и- прессованием . - 

1.2.1, Изделия не должны иметь трещин, недопрессовок (недоли- 
вов), вздутий, расслоений и металлических вклшений. 

1.2.2. Обдой и литники должны быть удалены. ^ ^ 

- Примечание. Допускается остаток точечного литникау* не выходя- 
щий^ за пределы допуска яа изделие. « 

1.2^3. Шероховатость поверхностей изделий, -не подвергавшихся 
дополнительной обработке после извлечения из пресс-формы, не должна 


быть грубее 6- 


іо ГОСТ 2789-73. 


1.2.4. Шероховатость поверхно^^^й,иаделий после механической 
обработки не должна быть грубее -4 кллсба то ГОСТ 2739-73. 

1.2.5. Следы от толкателей могут располагаться на любой поверх- 
ности, кроме лицевой. 

1.2. 6. Следы от толкателей или вставок {знаков) пресо-фоі»і не 
должны выступать или углубляться относительно поверхности, изделия 
более чем на 0,25 мм при толщине стешш до I мм и более 0,5 мм при 
толщине стенки свыше I мм. На опорной и сопрягаемой поверхностях 
выступы не допускается. 

^1,2. 7. Фаски от зачистки литников и облоя яа кромках изделий ^ 
да^ рооюродлаотов не должны превышать 0,5x45^ для изделий с толщиной 
стенки, до 1,5 мм и 1x45*^ для изделий с толщиной стенки более 1,5 мм, 
если нет других указаний на чертеже. 

1.2.8. Величина коробления (стрела прогиба) изделий не должна . 
превышать значений, приведенных в табд.І. 


І.І.9. Неук»ізаниьіе ^і^-^^ькие отклонения ликейпых рзэ- 
меров - по ГОСТ а п^делзх: ГГ/Ѵ 

для но:!инзльних пьзм^ров от I ам и выше - НІ^, Л 14?®^ 

' .2 

для нэмігніілышх рззаеров иекее X мм - Ш3, 
х делатс эт ст аі іаі 


І.І.ІО. Неуказанны® пре д е л і 


мте формы и расяо- 


лзл^ния повзрхноотеи, пвомз - от к лонсми ія- » іѵ - пл э ек о с т й о е тп - по 


с/ Л7* і'яОц 


РЛ "іс е т с .у ‘ л « ь- /’ » <•■"1 г. ь- ^ с л е- п и с і 

I Оы гоС6'?-оІ. Отклонение от плоск!3'стн'йс'іч!ѵ- согласно 
сіп. І.2.Ѳ, 1,^*3 настоящего стандарта. 

Х.І.ІІ. Неуказанше предельные отклонения угловых раь- 
мерос. Радиусов за::руглеішй и фасок по ГОСТ 25670-ѲЗ. 
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Рэдшаия М4 


I 




Наибольшая 
длина детали 

Максимальная 
величина стрелы 
прогиба 

Наиболы 
дайна да' 

оая 

^]аксимальная 
величина стрелы 
прогиба 

Рѳакто- 

плаоты 

Термо- 

пласты 


Реакто- 

пласты 

Термо- 

пласты 

/ 

До 10 вкл. 


0,15 

0,20 

Св.200 до 

220 

2,00 

2,65 

Св.ІО до 

15 


0,20 

0,25 

н 

220 " 

240 

2,20 

2,85 

" 15 • 

20 


0,25 

0,30 

я 

240 " 

260 

2,35 

3,10 

" 20 " 

25 


0,30 

0,35 

и 

260 " 

280 

2,55 

3,35 

" 25 ** 

30 


0,35 

0,40 

я 

280 " 

300 

2,70 

3*55 

" 30 " 

35 

- 

0*40 ' 

0,50 

я 

300 " 

320 

2,90 

3,80 

" 35--" 

40 


0,45 

0,55 

я 

320 " 

340 

3,05 

4,05 

■ 40 " 

50 


0,50 

0,65 

я 

340 " 

360 

3,25 

4,25 . 

" 50 " 

60 


0*60 

0р7о 

я 

360," 

380 

3,40 

4,50 

" 60 " 

70 


0,70 

0,90 

я 

380 " 

400 

3,60 

4,75 

" 70 " 

80 


0,80 

1,00 

я 

400 " 

420 

' 3,75 

4,95 

"" 80 ." 

90 


0,90 

1,15 

ІЯ 

420 " 

440 

3,95 

5,20 

" 90 " 

100 


1,00 

1,25 

і П 

440 " 

460 ' 

4,10 

5,40 

? 100 " 

120 


1,15 

1,50 

я 

460 " 

480 

4,30 

5,65 

^ 120 " 

140 


1,30 

1,70 

я 

480 " 

500 

4,45 

5,90 

" 140 " 

160 


1,50 

Г,95 

я 

500 " 

600 

5,30 

7,00 

" 160 " 

180 


І,б5 

2,15 

я 

600 " 

700 

6,15 

8,15 

" 180 " 

200 


1,85 

2,40 

я 

700 " 

800 

7,00 

9,25 . 


1.2.9. Цвет изделия при .отсутствии указаний на чертеже должен 


соответствовать .установленному стандартом или техническими условия- 
ми для данной марки материала с оттенками, приобретенными в процес- 
се переработки. 

Примечания: I, На изделия, к которым предъявляются требова- 
ния в отношении цветовых сочетаний и оттенков цветов, в техни- 
чески обоснованных случаях должны оформляться образцы внешнего 
вида. 

2. На поверхностях, к которым не предъявляются декоративные 
требования, допускаются разводы и разнотонность окраски. 

1.2, 10. При отсутствии на чертеже или в технических условиях 
других указаний на изделиях допускаются следующие' отіслонения, не 

снижающие эксплуатационных качеств: 

а) отпечатки от незначительных забоин и царапин на пресс-форме 
высотой (глубиной) до 0*1 мм; 
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б) включения друзжх (неметаллических) материалов в виде отдель- 
ных точек в пределах, оговоренных в стандартах или технических усло- 

■ БЕЯХ на материалы; 

в) спаи - поверхностные следы стыка потоков материала; 

г) сколы в местах зачистки литников и облоя на изделиях из 
уреактопластов размерами ІхІхО,5 шл в количестве I шт. на 20 мм дли- 

. „ ны кромки; 

д) следы линии разъема пресс-формы на резьбовой поверхности, 
сколы резьбы, не превышающие 0,2 длины витка на заходной части и 

не более 0,05 длины на последупцих витках, если при этом не затруд- 
няе.,^,0я сБинчиваемость изделий; 

е) местные отжимы смолы, .раковины глубиной до 0,5 мм, но не бо- 

лее 0,25 толщины стенки, площадью до I млг в количестве не более 
двух на площади 100 мм^ на выступащих частях изделий из волокнистых 
плас'рмасс; ^ 

ж) заделка раковин и вырывов компаундами на крупногабаритных 
изделиях и. изделиях сложной конфигурации из' волокнистых пластмасс 
по согласованию с разработчиком; 

з) утяжины на изделиях из терлопластов глубиной до 0,2 толщины 
стенки; 

и) царапины на поверхности изделия, нанесенные инструментом в 
процессе зачистки литников и облоя, общей длиной не более 20-мм на 

' площади 100 с^!^; 

к) отдельные' газовые включения (пузыри) в изделиях из прозрач- 
ных, пластмасс, суммарная площадь проекции которых не превышает 1% 
поверхности, на которую проектируются пузыри. 

1.3. Требования к арматуре 

1.3.1. При нарушении защитного покрытия на арглатуре до основно- 
го металла в процессе выполнения технологических операций необходима 
дополнительная защита поверхности от коррозии, не ухудшающая эксплуа- 
тационных свойств. 

.- 4 -: Примечания: I. Не допускается нарушение покрытия до основно- 

го металла на металлической арматуре, являщейся контактной по- 
верхностью. 

- 2. Не допускаются няпдывн пластмассы на контактные поверхнос- 

’ ти, арматуры. 

113.2. На ‘поверхности арлатуры допускаются: 

_ ■ а) отдельные царапины покрытия, не обнажающие основной металл, 
сушерной площадью не более 2%; 
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б ) пленка высотой- до I мм в местах выхода арматуры шз пластмас- 
сы^ не БлияЕхцач на последующую пайку или сборку; 

в) закусывание (расплющивание) проволочной и ленточной арматури, 
не превышающее 10 % от ев диаметра или толщины. 


1,4. Требования к качеству поверхности изделий» получаемых 

механической обработіазй 

1.4,1, Необрабатываемая поверхность изделий из листовых пласт- 
масс должна соответствовать требованиям стандартов или технических 
условий на эти материалы. 

'1,4.2 ^Шероэ^атость обработанной поверхности не должна быть 
грубее 4 клс&І' і ^ ПР ГСЮТ 2789-73; шероховато^г^ поверхности среза 
при штамповке не должна быть грубее - 2 кл аее а по ГОСТ 27ь9-73, 

1,4,3. Коробление панелей и плат» кроме плат для печатно го моп ^ 
-така, изготовленных механическим способом из лис^ювых слоистых 
пластмасс, не должно превышать величин стрел прогиба» указанных в 
табл.2, 

... ^ . Т а б л и ц а 2 


Стрела прогиба при длине 


Толщина 

до 

свыше 


1 50 

, 100 

150 

200 

250 

300 

350 

400 

500 

1 500 

1 

До 2,0 вкд. 

3,5 

1 5.0 

6,0 

|7,0 

о 

со 

9,5 

|І2,0 

1 І5»0 

о 

о 

35,0 

Св.2,0 до 3,5 

3,0 

4.0 

5,5 

|6»5 

7.5 

9,0 

11,0 

14,0 

18,0 

30,0 

3,5 ^ 5,0 

2.5 

3,5 

4,0 

4,5 

5,5 

7,5 

9,0 

12,0 

15,0 

25,0 

" 5,0 " 6,0 ' 

2.0 

3.0 

3.5 

4,0 

4,5 

6,0 

7,0 

10,0 

12,0 

20,0 

" 6,0 “ 10,0 

1.5 

2.5 1 

3,0 

'З ц 

1 

4,0 

5,5 

6,0 1 

9,0 

10,0 

16,0 

" 10,0 " 15,0 1 

і.о 

2,0 ’ 

2,5 

3,0 1 

3,5 

4,5 

5,0 ' 

7.0 

8,0 

14,0 

“ 15.0 

0,8 

1.5; 

2,0| 

і 

2,5 

2, о; 

1 

4,0 

4,5 

5,0 

6,0| 

І2,0 


1.4,4. Поверстость изделий не дожзша иметь опі^аЕлений» обугли- 
ваний и трещин. 

Г.4.5. По контург изделий и на кромках отверстий, полученных а ТаКЯВ На КрОМКаХ 
механичеокой обраОоткой (штамповкой, сверлением, фрезерованием. 
точением), допускаются: 

а) ореолы (осветленные участки) шириной до I ыил; ДО 1 ШІ# 

б) поверхностные сколы от сверления шириной не более 0,1 ди- 0^1 

аметра отверстия; 

в) расслоения площадью до 0,5 шг и глубиной не более 0,15 

толщины материала; т бсяее 0,1^ то»- 

г) выпучивания высотой до 0,15 толщины вдатериэла. 

Примечание. Допустимость ореолов шириной до 2 мм на 
тілп»жттлт^оіЛ7ігѵ ПФТЭОПГТИЙ ТГѴЯДНПЯеТОЯ В КаЯСДОМ конкретном 



(У) Х.3.3. После опрессовки резьбовых деталей допускается 
капл'^-рэван'.’е резьбы. 


то. 005,051 
і-'?^ 

^ ' г) выпучиваі^я-^сотой до 0,15 толщины мате^і 5 ала. 

. 1,4,6, В изделиях сложной конфигурации и изделиях, имеющих боль- 
шое количество отверстий, на поверхностях, покрытых лаком, допуска- 
ются потеки лака около отверстий или фрезерованных мест, если нет 
других указаний на чертеже, 

1.4.7. Резьбовые отверстия допускается выполнять без покрытия 
лаком. 

І.5., Требованад к надежности 

1.5.1. Показатели надежности должны устанавливаться в техничес- 

ких условиях на изделие в соответствии с действующими нормативно- 
техническими докумен'і^ами. ^ 

■ ' 2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

2.1. Изделия должны подвергаться предприятием- поставщиком при- 

емочног-^ контролю. , . 

2.2. Состав, нормы на параметры, последовательность и планы 
контроля изделий в процессе производства устанавливаются в техноло- 
гической документаций. 

2.-й. Для определения пригодности использованию готовых изде- 
лий, подлежащих поставке, устанавливаются следующие категории испы- 
таний:’ 

: приемо-сдаточные ; 

- дзриодичьские; 

. - типовые. 

Изделия специального назначения по согласованию с представите- 
лем заказчика могут дополнительно подвергаться ресурсным испытаниям 
и испытаниям на сохраняемость. 

2.4. Категории, состав, последовательность испытаний и планы 
контроля должны устанавливаться в технических условиях на изделие. 

•2. 5.. Для , контроля качества изделий устанавливают выборочный и 
сплошной контроль. 

2і6. -Сплошной контроль применяют при малых объемах выпускаемой 
продукции, 

2:7. уборочный контроль применяют при: 
большом объеме выпускаемой продукции; 

> большой продолжительности проведения испытаний; 

- высокой стоимости и сложности испытаний. 

2.8. Для проведения выборочного контроля применяют одноступен- 
чатый я двухступенчатый контроль. 
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2.9. Планы выборочного одноступенчатого в сплошного контроля 
применяют для планирования приемо-сдаточных испытаний. 

2.10. Планы двухступенчатого контроля применяют для планирова- 
ния периодических испытаний, 

2. 11. Планы контроля (объемы выборок и приемочные числа) уот^ 
новлены в табл. 3-5. 

2.12. При выборе кошфетного плана контроля учитывают: 

- назначение изделия; 

- достигнутый в производстве уровень качества изделий; 

- стоимость и сложность испытаний. 


Таблица 3 

Планы одноступенчатого контроля 


Вид контроля 

Прие- 

моч- 

ное 

число 

Шифр плана контроля 

Ш 

Б 

В 

а 

\А\ 

Б 

Ж 

И 1 

К 


Объем выборки. 

ІЭ 





0 



20 

30І 


75 

100 

150 

250 

Нормальный 

I 

- 

20 

30 

50 

! 75 

100 

150 

250 

- 


2 

20 

30 

50 

75 

100 

150 

250 

- 

; - 

* 

0 

- 

— 

10 

15 

20 1 

30 

50 

75 

100 

Облегченный 1 

I 

— 

— 

15 

20 

30 1 

50 

75 

100 



2 ' 


Іо 

20 : 

30 

50 

75 

100 

- 

- 


Примечание. Каадый план контроля может быть применен для 
контроля партий любых объемов, превышающих двойной объем выборки. 

^ 2.13. Испытания в начале производства изделий, а также после 
перерыва производства производят по планам нормального контроля 
Переход с нормального контроля на облегченный производят в том слу- 
чае, если в десяти последовательно предъявленных и принятых партиях 
(включая повторно предъявленные) не обнарулено ни одного дефектного 
изделия Б выборке при проверке изделий по всем группам испытаний 
(за исключением проверки по ввешнеьву виду и маркировке). 

Облегченный контроль заменяют нормальным, если из десяти после- 
довательно предъявленных партий по двум получены неудовлетворитель- 
ные результаты. ^ 

2,14. Переход с нормально!^ вида контроля на облегченный и 
наоборот производят при сохранении шифра плана контроля и приемочнсн 
го числа. 












. 0СТ4 Г0.005.05І 

. 1ѵСтр*в 

/ Редакция 1-74 


Таблица 4 

Планы двухступенчатого контроля 


Обозначение 

выборки 

Приемочное 

число 



Объем выборки. 

шт. 





с, =0 

3 

3 

; і 

5 

■ ^ 1 

ГоП 

10 

15 

15 

20 

30 


с,=о 

3 

6 

5 

1 

10 

10 

20 

15 

30 

40 

60 


2.15* Если при испытании выборки п, количество дефектных изде- 
лий, с .Інаружѳнных в выборке, не превышает приемочного числа с^, 
то результаты испытаний считают удовлётворительншѵШ и испытание вы- 
борі® не проводят. 

Если количество дефектных изделий^-обнаруженных в выборке 
превышает число +1, то результаты испытаний считают неудовл^тво- 
рктвльными'Я испытание выборки гг^ не проводят. 

Если при испытании выборки количество дефектных изделий, 
обкбфужбнных в выборке, равно числу С, +1. то результаты испытаний 
считалл- неопределенными и испытываш выборку я^. 

Т а б л и ц а 5 

Пл*т сплошном контроля 


; 1 

Объем партии, шт. 

Приемочное число 

для контроля 

для контроля 


важнейших 

остальных 


параметров 

требований 

До 10 вкд. 

0 

I 

Св.10 до 25 вкл. 

# т 

2 


Гфимечание^ При объеме партзяи сзшю 25 шт, приемочные числа 
устанавливахтг из рада І,2,3,4/^ от объема предъявленной партии. 

2. Іо. На все ігринятые изделия ставят клеймо службы техническо- 
го жоятроля ж представителя заказчика (хош н^ичии приемки прѳд- 
етавтели заказчика). 

При отсутствии на изделии места для клеймения, а также в теі- 
яич'?ски обосноі^нных случ^*’'.іх, когда наличке клейма на сшісм иэдаляи 
кедгпустшОі клеіаиі проставляют на сопроводительной документации 
шли на ш>треб::тельской таре. Кдейькиае иа возвратной тгре не щюиэ- 







измерителТяог^'йнструмента," обеспэчиваицего трвоуеі^ю точность. 

3.4. Контроль качества поверхности изделий по плЛ.2.1, 

1.2,2, 1,2. 5-1. 2.7, 1,2,9, 1.2. 10, І.З.І, 1.2.2, І.4Л, 1.4. 4-1. 4.7. 
проводят внешним осмотром и при необходшости сравнением с образцом 
внешнего вида. 
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'3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 

3.1. Контроль изделий на соответствие требованиям настоящего 
стандарта проводят в нормальных кдиілатических условиях: при темпе- 
ратуре окружающего воздуха от 288 до 308 К, относительной влажности 
воздуха от 45 до 80^ и атмосферном давлении от 83992 до 106656 Па. 

3.2. Контроль изделий, изготавливаеглых литьем под давлением 

и прессованием, проводят после выдержки их в норлальных климатичес- 
ких условиях в течение времени, указанного в табл-6. 



Таблица 6 

ф .- - 

4-е-® -9-ІѲ- 




9-/0 

4-е-® 

72 

6 


Время выдергши изделий после извле- 
чения из пресс-форм или после термообра- 
ботки, ч, не менее ^ 12 6 3 

3.3. І^онтроль первой пііртии изделий, полученных из новой ^ 

литейной оснастки или щ)есс-<)орш, подвергают проверке на соотвѳг-І ПОЙЛОй^ ЛЮООГО 
І стБие чертежу. Даят.нейшую проверку размеров производят в соотвѳт- ТОЧНОСТЬ» 

ствш с технологическим процессом предприятия-изготовителя и после, гт'1 I 2 I 
ка-щого ремонта оснастки, влияющего на размеры изделия. Контроль г ^ ~ 


ствш с технологическим процессом предприятия-изготовителя и после. т р т * /■ 

ка-щого ремонта оснастки, влияющего на размеры изделия. Контроль г ^ . 

размеров производят ункворсапьныш измерителъныгли срѳдстваіля , со- 1.4.4— 1.4. 7. 

^ иТБетствующш.ти по точности и предела:.! измерений требованиям чѳр- (; ОбраЗЦОМ 

тежа отливки. I 


Примечание. Необходіаюсть пршленения оптических приборов 
должна быть оговорена в ^технической документаіши на изделие. 


3.5. Шероховатость поверхности пластмассовых изделий по 

ші. 1.2,3, 1.2,4, 1.4.2 определяют по ГОСТ 2789-73 и сравнением с 
образцом шероховатости по ГОСТ 9378-09і. 5У® 

3.6. Контроль резьбы в изделиях из пластмасс проводят калибра- 
ми, изготовленныгли по ГОСТ' 10107^72. 7^7^7^ ' 

3.7. Контроль изделий на соответствие требованиям к электри- 
чесішм параметрам, механическгал и климатическим воздействиям прово- 
дят в соответствии с технической документацией на изделие. 


3.8. Величину коробления (стрелу проги^ 
поверочных плитах Г(ХП’ 10905-^ 
^ 382 ъ^ пабором концевых мер ГОСЛ' 9038-' 


^пп.1.2,8, 1.4,3 
убором щупов 
или индикатором 


ч.ГОСТ 577-68. 
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4, МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОР'ШРОВАНИЁ 

И ХРАНЕНИЕ . 

4 Л. Требования к маркировке 

4ЛЛ. Маркировка должна быть прочной и разборчивой, 

4Л.2. Необходимость маркировки, место расположения, содержание 
и способ ее нанесения должны определяться чертежом или технітаескими 
условиями на изделие. 

4.1.3. При маркировке изделий устанавливаются следующие данные: 

- индекс или товарный знак предприятия-поставщика; 

- условное наименование или обозначение изделия; 

- дата изготовления (последние две цифры года); 

“ данные, необходимые для монтажа и эксплуатации изделия. 

4 Л. 4, Допускается нанесение маркировки частями на разныу мес- 
тах поверхности изделия. 

4.1.5. При отсутствии на изделии места для нанесения маркиров- 
ки в полном объеме должны указываться индекс или товарный знак пред- 
приятия-поставщика и дата изготовления изделия'. 

4.1.6. В технически обоснованных случаях при невозможности на- 
несения маркировки на изделие допускается помещать ее на этикетке. , 

4.2. Требования к упаковке 

4.2.1. Потребляемые внутри предприятия изделия должны упаковы- 
ваться в технологическую тару. 

4.2*2. Изделия, предназначенные для поставок, должны быть упа- 
кованы в соответствий с техническими условиями на изделия с учетом 
требований настоящего стандарта. 

4.2.3. Упаковка должна обеспечивать сохранность издели''^ от за- 
грязнений, механических повреждений и атмосферных воздействий при 
транспортировании и хранении. 

4.2.4. Для транспортирования и хранив изделий должны приме- 
няться деревянные ящики по ГОСТ 

4.2.5. При хранении изделий в легких и средних условиях и при 
транспортировании изделий в железнодорожных вагонах, крытых автома- 
шинах и геіжлетизированных помещеш^Х хамрлетов допускается приме- 
нять фряерные ящики по ГОСТ І8573-^§’ и гартонные ящиіси по 

ІИСО - е б- . П^й-Т’ ^ 2 .^ 52 ,- ® 

4.2.6. Вн^’тренняя упаковка должна исключать возможность пере- 
мещения и трения изделий между собой, Св^^ны^объем должен быть 
заполнен гофрированным картоном ГОСТ 737Б-^^нм сортированной 
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бумажной и картонной макулатурой ГОСТ 10700-62., или другшли равно- 
ценными материалами, 

4.2,7. На каждом пакете (коробке) должна быть этикетка; а в 
ящик должен быть вложен упаковочный лист. На этикетке (упаковочном 
листе) должны быть указаны: 

- индекс или товарный знак предприятия-поставщшт; 

- условное наименование или обозначение изделия; 

- обозначение технических условий; 

- количество изделий в упаковке (количество упаковок в ящике); 

- дата выпуска изделия (дата упаковіш изделия); , 

- условный номер упаковщика; ' 

- клеймо (ЯК; 

- клеймо представителя заказчика (при наличии приемки предста- 
вителем заказчика). , - 

4.2.6. Маркировка транспо^ной тары должна цроизводиться в со- 
. ответствии с ГОСТ & 

4.3. Требования к тралопортированию 

4.3.1. Транспортирование изделий может производиться любым ви- 
дом, транспорта, обеспечивающим сохранность изделийо 

4.3.2, Способа транспортирования должны устанавливаться в тех- 

'яичѳских условиях на изделие. . . 

? ■ 

4.4. Требования к хранению 

4,4.1. Условия и сроки хранения изделий из пластмасс должны ус- 
танавливаться в технических условиях на изделие в соответстви .1 с 
действующими нгрмативно-техничеоіоши документами. 

' - 5. ГАРАНТИИ ПОСТАВЩИМ 

5Л. Изделия должны быть приняты техническим контролем пред- . 
приятия-поставщика. 

5.2. Поставщик должен гарантировать соответствие изделий требо- 
ваниям настоящего стандарта и техническим условиям на изделие (при 
наличии их) при соблюдении потребителем правил эксплуатации, транс- 
портирования и хранения, установленных для данного изделия. 

5.3, Гарантийный срок службы должен устанавливаться в техничес- 

ких условиях на изделие и исчисляться с момента его приемки службой 
технического контроля или представителем заказчика (при наличии при- 
емі® представителем заказчика). . ■ , 
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